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Аннотация. Грузозахватные приспособления обычно применяются при производ-
стве работ по подъему и перемещению грузов с применением грузоподъемных машин. Ис-
пользование приспособлений позволяет реализовать максимальное удобство и безопас-
ность производственного процесса. Грузозахватные приспособления конструируются для 
определенного этапа технологического процесса, для конкретного изделия. При проекти-
ровании таких приспособлений необходимо учитывать основные показатели оптимально-
сти конструкции: прочность, надежность, простота, удобство и безопасность при эксплуа-
тации, эргономичность. Кроме того, нужно стремиться к наименьшей массе и, соответ-
ственно, металлоемкости захвата. Конструкция грузозахватного приспособления, в основ-
ном, будет зависеть от назначенных технологом поверхностей, за которые можно крепиться 
и от максимальной высоты подъема крюка крана. В статье описана задача по конструиро-
ванию захвата для детали «Барабан» в новом технологическом процессе. Рассмотрена кон-
струкция существующего захвата, взятого за прототип. Приведен анализ различных вари-
антов конструктивных решений, созданных в процессе проектирования. Выбран вариант 
конструкции захвата, который в наибольшей степени соответствует требованиям техниче-
ского задания. Конструкция этого модернизированного приспособления представляет со-
бой захват с тремя лапами, удерживающими деталь, и подвес в виде траверсы. Разработан-
ная конструкторская документация утверждена производством и отделом промышленной 
безопасности. 
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конструкция. 
 
Деталь «Барабан» в ходе технологического процесса подвергается термообработке. 
Для установки детали в индуктор ТВЧ при 600 Сº и ее последующего извлечения суще-
ствует захват (рис. 1). 
 




Принцип его работы – лапы, приваренные к кольцу, вставляли в отверстия, после 
чего захват поворачивали вокруг его оси таким образом, чтобы крюки лап зацепились за пе-
ремычку между отверстиями (рис. 2, а). Далее осуществлялся подъем детали «Барабан». 
После изменения конструкции детали диаметр отверстий уменьшился, а размер пе-
ремычек между ними увеличился (рис. 2, б). Измененные размеры не позволяют использо-
вать конструкцию лапы захвата-прототипа (недостаточен габарит для входа и выхода лапы 
с крюком). Существующие размеры позволяют использовать лапу без крюка, что, в свою 
очередь, исключает возможность обеспечить безопасность при работе захватом. Следова-
тельно, необходимо изменить конструкцию захвата и принцип захвата детали. 
 
 
Рис. 2. Отверстия детали: а) до изменения, б) после изменения 
 
При проектировании любого приспособления необходимо рассматривать несколько 
вариантов возможных конструктивных решений с приведением их сравнительных оценок. 
При конструировании таких приспособлений необходимо учитывать основные показатели 
оптимальности конструкции: прочность, надежность, простота, удобство и безопасность 
при эксплуатации, эргономичность. Кроме того, нужно стремиться к наименьшей массе и, 
соответственно, металлоемкости захвата. 
В ходе проектирования захвата для детали «Барабан» предложены следующие вари-
анты его конструкции. 
Вариант 1  
На рис. 3, а представлен первый вариант конструкции захвата. 
 
 





При вращении штурвала винт поднимается вверх, уводя за собой тройник. За счет 
шарнирного соединения тройника с лапами захваты смещаются к центру, поджимая деталь. 
Конструкция лап, благодаря конусообразным наконечникам, позволяет захвату бес-
препятственно войти в отверстия детали. Кроме того, на лапах предусмотрены высотные 
ограничители в виде шайб, которые не дают опустить захват ниже определенного уровня, 
предотвращая возможный удар и повреждение концевых элементов. Использован винт 
с трапецеидальной резьбой, обладающей свойством самоторможения. Это предотвращает 
саморазвинчивание и, как следствие, раскрытие захвата в момент подъема детали. 
Недостатки: недостаточная жесткость кольца; направление действия сил не совпа-
дает с расположением ребер жесткости (у лап и у траверсы). 
Вариант 2 
Детали «Кольцо», «Ухо» и рым-болты объединены в один элемент (рис. 3, б), что 
упрощает позиционирование при сборке и сварке. Этим достигается уравновешивание силы 
со стороны подвеса и со стороны детали. 
Недостатки: Приспособление состоит из двух частей – захвата и подвеса, представ-
ляющего собой трехветвевой цепной захват. Это увеличивает риск потери одной из частей. 
Расположение ребер жесткости не совпадает с направлением сил, действующих на захват. 
 
 
Рис. 4. Варианты конструкции захвата: 
 а) вариант № 3, б) вариант № 4, в) вариант № 5 
 
Вариант 3 
Достоинствами этого варианта являются целостность захвата, низкая металлоем-
кость, компактность и удобство при хранении (рис. 4, а). Штурвал заменен на рукоятку, 
т. к. она проще в изготовлении и эксплуатации. Высокая жесткость захвата достигается за 
счет того, что расположение ребер жесткости совпадает с направлением сил, действующих 
со стороны детали и со стороны подвеса. Добавлено ограничение для хода винта в виде 
гайки и контргайки, тем самым ограничен ход лап наружу. Это обеспечивает удобство цен-
трирования по отверстиям детали. 
Недостатки: высота приспособления превышает максимальную высоту крюка крана, 
указанную в техническом задании. 
Вариант 4 
В этом варианте малая высота захвата и высокая жесткость конструкции (рис. 4, б). 
Недостатки: из-за добавления дополнительного ребра жесткости сместился центр 






Этот вариант обладает малой массой, высокой жесткостью, малой высотой, равно-
весием захвата (рис. 4, в). Однако круглая форма верхней части захвата может вызывать 
трудности для его целостности при хранении (неустойчивость, качение). 
Оценивая результаты проектирования можно отметить, что наиболее удачным кон-
структивным решением (оптимальной конструкцией) является вариант № 5, т. к. он удовле-
творяет всем критериям технологичности и производства.  
  
